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et dispositif me frtant en ceuvr e le procede 

La presente invention concerne un precede de marquage en relief 
d'un objet support en matiere plastique et le dispositif permettant la mise en 
5 ceuvre du precede. 

II est connu des procedes de marquage en relief utilisables 
notamment pour marquer en relief les informations concernant le titulaire et 
le numero de compte du possesseur d'une carte plastique telle que les 
cartes de paiement ou cartes telephoniques ou cartes de securite sociale ou 
> cartes de securite, cartes privates. Les cartes dites plastiques peuvent etre 
des cartes a puces, des cartes magnetiques, des badges, etc... 

Dans Tart anterieur, pour effectuer le marquage de ces objets 
supports, Phomme de metier avait recours a Tembossage qui presentait des 
-nconvenients notamment dans le domaine des cartes plastiques En effet 
lembossage pour les cartes plastiques incorporant un circuit integre ne 
pouva,t pas se faire au verso de la zone incorporant le circuit integre et/ou 
encore moins, pour les cartes incorporant une piste magnetique, au verso de 
la zone incorporant la piste magnetique. Par ailleurs, I'embossage devait 
fa.re un compromis entre la hauteur des caracteres, lepaisseur du support 
Plastique, la rigidite et la resistance de ces caracteres au passage dans des 
appare.ls de prise d'empreintes et provoquait I'affaiblissement de la solidite 
de robjet support dans la zone comportant I'embossage et ne permettant pas 
depression detaillee au verso de la surface embossee. 

Par ailleurs, il est connu par la demande de brevet europeen 258 
099, un procede de marquage a chaud employe dans diverses industries 
tel.es que Hmprimerie. le cartonnage, ,es fabriques d'objets en matiere 
Plastique, les ateliers de re.iure. Dans ce procede, une impression 
trad.t.onne.le est effectuee sur robjet support, cette impression uti.isant une 
mat,ere pour former I'image a transformer en relief dont la surface doit rester 
humide. Une operation de transformation en relief de cette impression est 
ensuite effectuee par le procede connu de la thermogravure qui consiste a 



saupoudrer une impression plate dont I'encre est encore humide d'une 
poudre thermofusible ayant la propriete de fondre sous Taction de la chaleur, 
operation associee generalement a celle d'un rayonnement infrarouges pour 
former un film en relief semi-ltquide qui se fige en passant sous un jet d'air 
frais. 

Cette technique d'impression prevoit d'enlever par aspiration I'exces 
de poudre non retenu par I'encre humide et de recycler cet exces de poudre. 
On comprendra aisement que cette technique d'impression ne permet pas 
d'effectuer un marquage en relief de hauteur suffisante pour etre equivalent 
au marquage en relief correspondant a une technique d'embossage. En 
effet, les caracteres embosses dans un objet support en matiere plastique 
ont une largeur de I'ordre de 800 microns, une longueur de 3 mm et une 
epaisseur de I'ordre de 200 microns. 

Pour arriver a deposer 200 microns sur I'objet support par cette 
technique anterieure, il serait probablement necessaire d'effectuer plusieurs 
passages car un seul passage ne permettrait pas a I'encre humide de retenir 
suffisamment de poudre pour atteindre cette epaisseur. D'autre part, 
I'operation d'impression necessite deux etapes , premierement, le transfert 
d'une image a I'aide d'une encre humide et deuxiemement I'apport d'une 
matiere thermofusible pour creer le relief. 

II est egalement connu par la demande de brevet francais 2 735 994, 
une tete d'impression pour transfert thermique de vernis epais. Cette 
demande de brevet enseigne de deposer un vernis par transfert thermique, 
notamment pour proteger des cartes plastiques. A cet effet, une tete 
d'impression thermique du type comportant une extremite chauffante, 
applique sur une surface a vernir un ruban enduit d'une couche de vernis 
transferable sous I'effet de la chaleur. Le ruban est anime d'un mouvement 
de defilement relativement a la tete d'impression. Dans cette technique, le 
ruban est en contact avec la carte plastique et il est envisage de recouvrir 
toute la surface. Cette technique ne permet pas de recouvrir une seule partie 
de surface et notamment une partie de surface qui peut etre modifiee d'un 



objet plastique a I'autre en fonction des informations qui doivent etre. 
marquees en relief sur la surface. 

Un premier but de 1'invention est done de pallier les inconvenients de 
I'art anterieur. 

Ce but est atteint par le fait que le procede de marquage en relief 
d'un objet support en matiere plastique comporte : 

- une etape de depot en temps reel et en une seule operation d'un 
materiau plastique a viscosite ajustable, uniquement aux emplacements 
devant comporter le marquage en relief et a une temperature suffisante pour 
assurer la liaison physico-chimique avec le materiau constituant I'objet 
support, 

- une etape de refroidissement du materiau depose. 

Selon une autre particularite, I'objet support est une carte 
magnetique. 

Selon une autre particularite, I'objet support est une carte a puces. 
Selon une autre particularite, I'objet support est un badge 
Selon une autre particularite, le procede comporte une etape de 
commande d'une plurality d'elements vibrants en forme de tubes alimentes 
en materiau plastique fluidifie par au moins un reservoir, la vibration des 
tubes etant synchronisee et commandee en frequences pour produire le 
depot de gouttes de materiau plastique fluidifie aux emplacements 
necessaires pour qu'une plurality de gouttes deposees forme un caractere 
alphanumerique ou logotype ou surepaisseur ou toutes autres formes de 
bosses. 

Selon une autre particularite, le marquage en relief peut etre 
constitue d'un code a barres. 

Selon une autre particularite, le marquage en relief peut etre 
constitue d'autres codes vehiculant une information concernant I'objet 
support ou I'utilisateur de I'objet support. 

Selon une autre particularite, le controle du depot des gouttes est 
effectue en fonction de la vitesse de defilement des objets supports devant 
les extremites des tetes d'impression. 



Un autre but est de proposer un dispositif permettant la mise en 
oeuvre du precede. 

Ce but est atteint par le fait que le dispositif comporte des moyens de 
deplacement d'une carte d'un objet support en matiere plastique devant une 
station d'impression equipee d'une pluralite de buses emettrices de gouttes 
d'un materiau a viscosite ajustable, les buses emettrices comportant des 
moyens de controler le positionnement des gouttes selon une direction 
transversale a la direction de deplacement des objets supports ainsi que des 
moyens de controle dans le temps de 1'emission de chacune des gouttes en 
fonction, d'une part de la vitesse de deplacement des objets supports et 
d'autre part des informations constituant le marquage. 

Selon une autre particularite, le dispositif comporte une station de 
refrotdissement de la matiere plastique fluidifiee ou d'un materiau a viscosite 
ajustable. 

Selon une autre particularite, la station de depot comporte une unite 
de controle reliee, d'une part aux moyens de commande de la vitesse de 
transfert des objets supports devant la station de marquage et d'autre part a 
chacune des buses d'emission du materiau plastique fluidifie. 

L'unite de controle comporte egalement des liaisons avec chacun 
des moyens de chauffage du reservoir de matiere plastique. 

Les autres avantages et caracteristiques de la presente invention 
apparaitront plus clairement a la lecture de la description ci-apres faite en 
reference aux dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 represente une vue en perspective du dispositif 
permettant la mise en oeuvre de I'invention ; 

- la figure 2 represente une vue en coupe selon la direction AA de 
I'objet support pourvu d'un marquage en relief. 

L'invention va maintenant etre decrite en liaison avec les figures 1 et 

2. 

Le dispositif permettant d'effectuer un marquage en relief est 
constitue d'un moyen de transport (1) permettant de transporter des objets 
supports (20) en matiere plastique non pourvus d'un marquage relief vers 



une station (3) de marquage (1) en relief. L'objet support (21) sortant de la 
station de marquage en relief est pourvu, par exemple, de reformation JEAN 
constituant, par exemple, le prenom de I'utilisateur de l'objet support. 
L'exemple est donne uniquement a titre illustratif et I'information marquee en 
relief peut etre de tout type, concerner I'utilisateur ou Implication de l'objet 
support ou tout autre information necessaire ou utile pour I'utilisation de 
l'objet support. Ce marquage en relief peut egalement etre constitue non 
seulement d'informations alphanumeriques en toutes langues ou 
ideogrammes mais egalement du code specifique tel que, par exemple, code 
a barres ou tout autre type de codes utilises dans I'industrie. 

La station de marquage en relief est constitute par une pluralite de 
buses (30.1 a 30.n) alimentees par les canalisations respectives (32.1, 32.n) 
en materiau plastique fluidifie provenant d'un reservoir (33) comportant un 
moyen de chauffage (34) permettant le controle de la fluidite du materiau. Le 
moyen de chauffage (34) est relie a un ensemble de controle (4), lui-meme 
relie a une liaison au moyen (10) d'actionnement du dispositif de transfert (1) 
avec une Vitesse determinee. Chacune des buses (30.1 a 30.n) est par 
exemple constitute d'un tube actionne d'un mouvement vibratoire par un 
systeme piezoelectrique (31) fournissant au tube une vibration selon une 
direction y transversale a la direction x de deplacement des objets supports 
(20). Chacun des elements piezoelectriques (31.1 a 31.n) permet egalement, 
par la deformation de la cavite dans laquelle arrive le materiau plastique 
fluidifie, de propulser le materiau plastique vers I'extremite du tube afin 
d'assurer son depot ou sa projection sur l'objet support. Les caracteristiques 
mecaniques et oscillatoires de I'ensemble sont bien determines et 
controlees pour chacune des tetes emettrices par le moyen de controle relie 
a chacune des tetes par une liaison. La frequence des oscillations et la 
Vitesse de deplacement des objets supports sont controlees par I'ensemble 
de controle (4) pour permettre de deposer des gouttes de matiere en 
plastique fondu aux emplacements souhaites sur l'objet support, de fagon a 
ce qu'une pluralite de gouttes deposees successivement au cours du 
deplacement de la carte de l'objet support devant chacune des tetes et 



egalement du emplacement de la tete selon une direction transversale, 
permettent la realisation de caracteres alphanumeriques ou d'ideogrammes 
ou de codes a barres ou de codes specifiques. La matiere plastique deposee 
est a une temperature suffisante pour permettre une legere fusion de la 
surface de I'objet support et une solidarisation de la matiere deposee avec la 
matiere constituant le support. Au sortir de la station de marquage en relief, 
chacun des objets supports passe devant un dispositif de refroidissement (5) 
pour assurer une solidification rapide afin d'eviter une deformation du relief 
ainsi obtenu. Comme on peut le voir sur la figure 2, les objets supports ainsi 
obtenus comportent un marquage en relief (211, 212), le bossage (211) 
constituant la partie haute de la lettre A et le bossage (212) de la partie 
inferieure de la lettre A selon la coupe. 

Une des techniques utilisables pour les buses emettrices de matiere 
plastique fluidifiee peut etre celle divulguee dans la demande de brevet PCT 
WO 99/46126. Toute autre technique, notamment a jet d'encre permettant le 
depot d'une quantite de matiere fluide sur un emplacement determine d'un 
objet support de facon selective et instantanee, peut egalement etre utilisee. 
Le couple viscosite-temperature de depot sera un parametre variable 
controle par le systeme de controle (4) en fonction de la famille chimique de 
I'objet support. La nature du materiau a viscosite ajustable depose sur I'objet 
support sera egalement variable selon la famille chimique de I'objet support. 
Le materiau a viscosite ajustable peut etre une encre a sechage par 
rayonnement UV ou par apport de rayons infrarouges. Dans ce cas, la 
station (5) de diffusion d'un courant d'air frais est remplacee par un 
equipement de sechage par rayonnement UV ou par rayonnement 
infrarouges. Le materiau a viscosite peut egalement etre une resine a 
sechage par rayonnement UV ou par rayonnement infrarouges. Ce materiau 
peut egalement etre de la meme famille chimique que la carte et du type 
PVC, PET (polyethylene teraphtalate), PETG (polyethylene teraphtalate 
glycol), PETF (polyethylene theraphtalate film), APET (amorphe polyethylene 
teraphtalate), ABS, PE (polyethylene), PS (polystryrene), PP (polypropylene). 
Dans une variante de realisation, le reservoir (33) et les moyens de 



chauffage (34) peuvent etre remplaces par une extrudeuse embarquee qui 
permet d'amener a I'etat pateux ou liquide le materiau a deposer. Cette 
solution sera choisie notamment dans le cas de I'utilisation de materiau de la 
meme famille chimique que I'objet support. La temperature de depot sur 
I'objet support sera legerement superieure au point vicat du materiau 
constituant I'objet support, afin d'obtenir une cohesion chimique entre les 
caracteres formant le relief et la carte. Au lieu d'utiliser la technique des 
aiguilles de diametre adapte soumises a des vibrations controlees 
electroniquement, on peut envisager egalement de deposer la matiere en 
relief par un systeme de valve de dosage qui consiste a envoyer les 
materiaux a viscosite ajustable dans une chambre de fluide et a combiner la 
viscosite, la temperature, la pression, le debit et la depression obtenus dans 
cette chambre de fluide pour deposer precisement ces materiaux a viscosite 
ajustable sur la surface. Le systeme de controle de la tete d'ecriture 
comporte un ordinateur transmettant les informations numeriques a inscrire 
en relief sur I'objet support. Ces informations numeriques sont ensuite 
transformees en signaux electroniques combines aux phenomenes 
piezoelectriques pour permettre un controle precis du dimensionnement et 
du depot des gouttes. Cette technique presente I'avantage de ne pas 
deformer le verso de la carte, de ne pas appliquer de contrainte mecanique a 
la carte resultant de la pression. La technique permet un choix illimite de 
fontes de caracteres et de couleurs des caracteres. Une coloration dans la 
masse des caracteres permet de garantir un longevite accrue de la couleur. 
Chaque ligne de caracteres peut avoir une couleur differente, il suffit pour 
cela de prevoir pour chaque buse d'alimentation specifique un materiau de 
couleur differente. De meme dans I'exemple donne, les buses ecrivent en 
colonne mais il est evident que I'on peut tout aussi bien decider d'affecter 
chacune des buses a une ligne depression et orienter les objets supports 
differemment. Cette technique permet la formation de caracteres en relief sur 
tout type d'objet support, notamment sur les cartes laminees ou non, 
injectees. De meme, elle permet la realisation de caracteres en relief sur les 
cartes dites sans contact. En effet, dans le domaine des cartes a puces ou 



encore a microprocesseur ou microcontroleur, il est necessaire d'etablir une 
liaison entre la carte et I'appareil utilisateur de la carte. En general, cette 
liaison etait assuree jusqu'a present par une plage de contact constituant un 
bornier mais les nouvelles technologies permettent d'envisager la fabrication 
des cartes dites sans contact communiquant avec un terminal aux moyens 
soit de radiofrequences, soit de signaux magnetiques ou electrostatiques. 
Dans de telles cartes, il est difficile de realiser un embossage car cela peut 
detruire les antennes ou les boucles magnetiques assurant les 
transmissions. On realise que cette technologie de marquage en relief 
permet un marquage non destructif. 

II doit etre evident pour les personnes versees dans I'art que la 
presente invention permet des modes de realisation sous de nombreuses 
autres formes specifiques sans I'eloigner du domaine duplication de 
I'invention comme revendique. Par consequent, les presents modes de 
realisation doivent etre consideres a titre d'illustration mais peuvent etre 
modifies dans le domaine defini par la portee des revendications jointes. 



REVEND1CATIONS 



1 . Precede de marquage en relief d'un objet support en matiere 
plastique caracterise en ce qu'il comporte : 

- une etape de depot en temps reel et en une seule operation d'un 
materiau plastique a viscosite ajustable, uniquement aux emplacements 
devant comporter le marquage en relief et a une temperature suffisante pour 
assurer la liaison physico-chimique avec le materiau constituant I'objet 
support, 

- une etape de refroidissement du materiau depose. 

2. Precede de marquage selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'objet support est une carte magnetique. 

3. Precede de marquage selon la revendication 1, caracterise en ce 
que I'objet support est une carte a puces. 

4. Precede de marquage selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'objet support est un badge. 

5. Precede de marquage selon la revendication 1 a 4, caracterise en 
ce que le precede comporte une etape de commande d'une plurality (30.1 a 
30.n) d'elements vibrants en forme de tubes alimentes en materiau plastique 
fluidifie par au moins un reservoir (33), la vibration des tubes etant 
synchronised et commandee en frequences pour produire le depot de 
gouttes de materiau plastique fluidifie aux emplacements necessaires pour 
qu'une pluralite de gouttes deposees forme un caractere alphanumerique ou 
logotype ou surepaisseur ou toutes autres formes de bosses. 

6. Precede de marquage selon la revendication 1 a 5, caracterise en 
ce que le marquage en relief peut etre constitue d'un code a barres. 

7. Precede de marquage selon la revendication 1 a 5, caracterise en 
ce que le marquage en relief peut etre constitue d'autres codes vehiculant 
une information concemant I'objet support ou I'utilisateur de I'objet support. 

8. Precede de marquage selon la revendication 1 a 7, caracterise en 
ce que le controle du depot des gouttes est effectue en fonction de la Vitesse 
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de defilement des objets supports devant les extremites des tetes 
d'impression (30.1 a 30. n). 

9. Dispositif de marquage en relief caracterise en ce qu'il comporte 
des moyens (1) de deplacement d'un objet support (21) en matiere plastique 

s devant une station d'impression (3) equipee d'une pluralite de buses (30.1 a 
30. n) emettrices de gouttes d'un materiau plastique a viscosite ajustable, les 
buses emettrices comportant des moyens (4) de controler le positionnement 
des gouttes selon une direction transversale a la direction de deplacement 
des objets supports ainsi que des moyens de controle dans le temps de 

10 remission de chacune des gouttes en fonction d'une part de la vitesse de 
deplacement des objets supports et d'autre part des informations constituant 
le marquage. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il 
comporte une station de refroidissement (5) de la matiere plastique fluidifie. 

15 11. Dispositif selon la revendication 9 ou 1 0, caracterise en ce que la 

station de depot comporte une unite de controle (4) reliee d'une part aux 
moyens de commande (10) de la vitesse de transfert des objets supports 
(20) devant la station de marquage (3) et reliee d'autre part a chacune des 
buses (30.1 a 30.n) d'emission du materiau plastique fluidifie. 
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REVENDICATIONS 



1. Procede de marquage en relief d'un objet support en matiere 
plastique caracterise en ce qu'il comporte : 

5 - une etape de depot en temps reel et en une seule operation d'un 

materiau plastique a viscosite ajustable, uniquement aux emplacements 
devant comporter le marquage en relief et a une temperature suffisante pour 
assurer la liaison physico-chimique avec le materiau constituant I'objet 
support, 

10 - une etape de refroidissement du materiau depose. 

2. Procede de marquage selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'objet support est une carte magnetique. 

3. Procede de marquage selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que I'objet support est une carte a puces. 

15 4. Procede de marquage selon la revendication 1 , caracterise en ce 

que I'objet support est un badge. 

5. Procede de marquage selon la revendication 1 a 4, caracterise en 
ce que le procede comporte une etape de commande d'une pluralite (30.1 a 
30. n) d'elements vibrants en forme de tubes alimentes en materiau plastique 

20 fluidifie par au moins un reservoir (33), la vibration des tubes etant 
synchronisee et commandee en frequences pour produire le depot de 
gouttes de materiau plastique fluidifie aux emplacements necessaires pour 
qu'une pluralite de gouttes deposees forme un caractere alphanumerique ou 
logotype ou surepaisseur ou toutes autres formes de bosses. 

25 6. Procede de marquage selon la revendication 1 a 5, caracterise en 

ce que le marquage en relief peut etre constitue d'un code a barres. 

7. Procede de marquage selon la revendication 1 a 5, caracterise en 
ce que le marquage en relief peut etre constitue d'autres codes vehiculant 
une information concernant I'objet support ou I'utilisateur de I'objet support. 

30 8. Procede de marquage selon la revendication 1 a 7, caracterise en 

ce que le controle du depot des gouttes est effectue en fonction de la vitesse 
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de defilement des objets supports devant les extremites des tetes 
d'impression (30.1 a 30.n). 

9. Dispositif de marquage en relief caracterise en ce qu'il comporte 
des moyens (1) de deplacement d'un objet support (21) en matiere plastique 
devant une station d'impression (3) equipee d'une pluralite de buses (30.1 a 
30.n) emettrices de gouttes d'un materiau plastique a viscosite ajustable, 
lesdites gouttes formant sur I'objet support des points en relief, les buses 
emettrices comportant des moyens (4) de controler le positionnement des 
gouttes selon une direction transversale a la direction de deplacement des 
objets supports ainsi que des moyens de controle dans le temps de 
remission de chacune des gouttes en fonction d'une part de la vitesse de 
deplacement des objets supports et d'autre part des informations constituant 
le marquage. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il 
comporte une station de refroidissement (5) de la matiere plastique fluidifie 

11 . Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caracterise en ce que la 
station de depot comporte une unite de controle (4) reliee d'une part aux 
moyens de commande (10) de la vitesse de transfert des objets supports 
(20) devant la station de marquage (3) et reliee d'autre part a chacune des 
buses (30.1 a 30. n) d'emission du materiau plastique fluidifie. 



